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Prufungsantrag gem. § U PatG ist gestellt 
@ Verfahren zum Herstellen von warmgewalztem Stahlband mit eingestellter Festlgkeit 

Bel einem Verfahren zum Herstellen von warmgewalztem 
Stahlband mh eingestellter Festlgkeit wird ein Stahl mit 0,04 
bis 0.06% Kohlenstoff. hochstens 1% Silizlum, hochstens 
1% Mangan, 13 bis 18% Chrom, hochstens 2% Nickel, Rest 
KarbidblMner und Eisen elnschliefillch erschmelzungsbe- 
dingter Veninrelnfgungen ©rachmoteen, der tatsachllche 
Karbidbtldnergahatt innerhalb der vorgegebenen Gehalts- 
grenzen festgestellt, eIn Walzubermaft fOr eIn anschlieCen- 
des Warmwalzsn In AbhSngigkelt vom tatsiichllchen Karbld- 
blldnergehalt festgelegi das Warmband bei einer Tempera- 
tur von 920 bis lOSO^C losungsgegluht sowie auf ein 
ferrltlsch-martensitlsches GefOge abgeschreckt und bfs auf 
die vorgegebene Enddioke kaltgewaizt 



9 

u 



BEST AVAILABLE COPY 



DE 43 01 754 

1 

Beschrcibung noch an einer ausreichenden Treff sicherheit 

Sowohl for die Verarbeitung als audi fOr das Be- 

Ferritische Chromstfihie haben sicfa angesidits ihres triebsverhalten ist es nSmlich entscheidend, mit welcher 
im Vcrglcich zu austenitischen Nickel-Chrom-Stahlen Toleranz sich die gewQnschte Enddicke mid die verge- 
geringcren E^ises und ihrer hohen Festigkcit bei aus- 5 gebene Festigkeit errekiien lassen, da Abweichungen 
reichender Zahigkeit in vielfaitigcr Hinsicht bewfihrt; bei diesen beiden kritischen Grdfien zu Schwierigkeiten 
sie dienen insbesondere ak Werkstoff fiir Schamier- beim Weiterverarbeiten des Bandes beispielsweise. 
bandketten, wie sie bei Plattenbandf6rderem fOr verun- durch Stanzen und Fonnen sowie bei dcr Verwendung 
reinigungsempfindllches und korrodierendes Gut, bd- der Fertigteile fQhren. So werden beispielsweise die 
spielsweise in Getrftnke-AbfQlIaniagen, zur Verwcn- 10 Piattenglieder einer Schamierbahdkette, wie sie bei- 
dung kommea spielsweise aus der deutschen Offeniegungsschrift 39 36 

Die Ketten bzw. deren Piattenglieder miissen ver- 072 bekannt sind, in der Weise hergestellt, daB aus dem 
schleiBf est und bruchsicher sein, aber auch eine ausrei- warmgewakten und g^ebenenf alls zusltziich noch mit 
chcnde Kaltverformbarkeit besitzen, um Flachmaterial- geringer Didccnabnaime kaltgewalzten Band zunSchst 
zuschnitte durch KaiteinroUen entsprechend gefonnter 15 Zuschnitte ausgestanzt werden. Die Zuschnitte besitzen 
Lappen mit Schamieraugen f Qr die Aufoahme eines je- an einer Seite zwei Lappen und an der gegenilberliegen- 
weils zwei benachbarte Piattenglieder miteinander ver- den Seite einen Lappen; diese Lappen werden zu Schar- 
bindendcn Gelenkbohsens vcrsehen zu kdnnen. . nieraugen eingeroUt uik! unterliegen dabei einer erheb- 

Da derartige Schamierbandketten im Betrieb einer lichen Kaltverformung, die bei einer.zu hohen Festigkeit 
hohen mechanischen und korrosiven Beanspruchuog 20 *unddementsprechendgeringererZShigkeitzuKanten- 
unterliegen, konunt der Wahl des Werkstoffs und des- rissen und Orangenhaut fQhren kann. Des weiteren 
sen Bchandlung eine entscheidende Bedeutung zu. Da- kommt es in AbhSngigkeit von der Festigkeit zu einer 
bei kommt es darauf an, bei cinem Werkstoff — tibli- RtJckfederung der eingeroDten Lappen. Diese RCckfe- 
cherweise Stahl — mit hinreichender Korrosionsbestan- derung ist umso starker, je hSher die Festigkeit ist, ohne 
digkeit die mechanischen Eigenschaften wie Streck- 25 daB es MaBnahmen gibt, sie auszugleichen, weil die 
grenze, H&rte und Dauerfestigkeit md^^Udist genau und Werkstoff estigkeit nicht konstant ist Die Folge davon 
richtungsunabl^gig einzustellen^ um einersdts sind nicht nur unterschiedliche Plattenabmessungen in 
Schwierigkeiten bei der Verarbeitung zu Plattenglie- Ketten- bzw. IVansportrichtung, sondem auch Augen- 
dem zu vermeiden imd andererseits ein optunales Be- mittelachsen, die bezogen auf die Plattenebene nicht 
triebsverhalten zu gewahrleistea 30 mehr in einer H6he liegen, sowie unterschiedliche Au- 

Bekannt ist aus der deutschen O^enlegungssduift 31 gendurchmesser. 
05 891 bereits ein ferritisch-perlitischer Stahl mit bis Dies alles fflhrt zu einer Beeintrichtigung des Be- 
0,1% Kohlenstoff, bis 1% Silizium, bis 1% Mangan, 13,0 triebsverhaltens; denn die MaBabwekhungen der Ket- 
bis 153% Chrom, 0,8 bis 3,0% Nickel bis 1^% Molyb- tenglieder von beispielsweise bis 10 mm/m addieren 
dlUi^ bis 0,6% Tltan^ Rest Eisen mit iiblk^en Begleiteie- 35 sk:h aber die KettenlSnge zu erheblichen Betrfigen, die 
menten und der MaBgabe, da£ der Summengehalt von dazu fOhren kdnnen, daB die Kette nicht mehr normge- 
Chrom imd Molybdin mindestens 14,3% betr^ Dieser m^ ist; denn die Norm verlangt eine LSngentoleranz 
Stahl wird nach einem Oblichen Kaltwalzen und GlOhen von hdchstens 0,4%. imterschiedliche Mittelachsen der 
mit cinem Verformungsgrad von 10 bis 25% kalt nach- Schamieraugen flihren hingegen dazu, daB die betref- 
gewalzt und auf diese Weise eine 0,2-Streckgrenze von 40 fende Platte in der Kette bzw. in ihren Ftttirungen beim 
600 bis 700 N/mm^, eine Zugfestigkeit von 650 bis 750 Betrieb erne Sdiieflage einninunt* was zu Betriebsstd- 
N/mm^» eine Bruchdehnimg yon 7 bis 12% emgestellt; rungen ffihrt, beispielsweise zum Umfallen von Flaschen 
er I&Bt sich auf eine Festigkeit von nundestens 1000 in AbfOllbetrieben. Derartige Betriebsstdrungen sind 
N/mm^ hartziehca angesrchts der auBerordentlich hohen AbfQllgeschwin- 

Des weiteren besdireibt die deutsche Offenlegungs- 45 digkeiten mit erheblichen Kosten sowie mit einer Ver- 
schrift 39 36 072 einen nicht rostenden ferritisch-mar- schmutzung des betreffenden F6rderers durch auslauf- 
tensitischenChromstahl mit 0,03 bis 0,07% Koblenstoff, ^idesAbfOUgutverbunden. 

hdchstens 1% Silizium, hdchstens 1% Mangan, 13 bis Em weiterer mit dem nicht beherrschbaren Rflckfe- 
18% Chrom und hdchstens 2% Nfckel, Rest erscfamel- dem dcr Augenlaschen verbundener Nachteil bestcht 
zungsbedingte Vemnreinigungen, dcr als WarmbraiKi 50 darin^daBsichinAbh^ngigkeitvomRtickfederungsmaB 
nach einem LOsungsglQhen und einem Abschrecken auf unterschiedliche Augendurchmesser ergeben, so daB es 
ein ferritisch-martensitisches Zwei-Phasen-Gefilge mit bei zu geringem Durchmesser nicht mdglich ist, den 
beispielsweise 50% Martensit infolge einer sehr gerin- Schamierbolzen in den beiden auBen liegenden Schar-' 
gen KomgrOBe eine Zugfestigkeit von mindestens 800 nieraugen unterzubringen, wihrend der Scharnierbol- 
N/mm^, eine Hflrte von etwa 105 bis 107 HRB sowie 55 zen bei zu groBem Durchmesser ein zu groBes Spiel 
eine hohe Zihigkeit besitzt, die ein freies Biegen mit besitzt Auch dieses Spiel kann sich Qber die Kettenl&n- 
einem Biegeradius bis 0 im Faltversudi erlaubt ge zu einer unzulSssigen Abweicdiung vom NonnmaB 

Von bcsonderem VorteU ist bei diesem bekannten addieren; darQber hinaus bewirfct es einen verstHrkten 
Chrom-Stahl die Tatsache, daB sich die vorerw&hnte VerschleiB und eine zus&tzlidieUnnbel&stigungimBe- 
Eigenschaftskoinbination ohne ein Kaltwalzen errei- eo trieb. 

chen I&Bt, wenngleich sich ein abschlicBendes Kaltwal- Beim Stanzen hfingt sowohl die Standzeit des Werk- 
zen mit geringem Verformungsgrad, beispielsweise ei- zeugs als auch die Qualitat des gestanzten Zuschnitts 
ner Dickenabnahme bis 10% als vorteilhaft erweist von der Festigkeit ab; denn der Spalt zwischen Patrize 

Obgleich sich derm der vorerwfihnten Weise zusam- und Matrize muB bekanntlich der Werkstoffestigkeit 
mengesetzte und warmebehandelte Stahl in der Praxis 65 entsprechen; ist dies nicht der Fall, dann ist ein gratfrei- 
auBcrordentlich bewShrt hat, fehlt es ihm unter dem es Stanzen nicht mo^ich. Demzufolge ist bei einer Fe- 
Gcsichtspunkt einer Opthnierung sowohl hinsichtlich stigkcitsabweichung von fiber ± 50 N/mm^ ein zeit- 
seiner Verarbeitung als auch des Betriebsverhahens und kostenaufwendiges Anpassen des Stanzwerkzeugs 
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erforderlich. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die 
Lehre der deutschen Offenlegungsschrift 39 36 072 so 
weiterzuentwickeln, daB sich die ftir das Verarbeitungs- 
und das Betriebsverhalten kritische Festigkeit mit gerin- 
ger Toleranz einstellen bzw, mit einfachen MaBnahmen 
auch korrigieren laBt 

Die L6sung dleser Aufgabe basiert auf der Erkennt* 
nis, dafi bei einem ferritisch-martensitischen Stahl fiir 
den Martensitanteil und damit die Festigkeit des wflr- 
mebehandelten Stahls der Gehalt an freiem KohienstofF 
maflgebend ist Dieser iSBt sich jedoch in Anwesenheit 
von Karbidbildnem niemals genau einstellen, weil sich 
die Qblichen Karbidbildner nicht nur mit dem Kohlen- 
stoff, sondern auch mit dem in jeder Stahlschmelze vor- 
handenen Sauerstoff und Stickstoff umsetzen. Je nach 
dem Sauerstoff- und dem Stickstoffgehalt der Schmelze 
stehen daher fflr die Karbidbildung entsprechend unter- 
schiedliche Mengen an Karbidbildnem zur Verffigung. 
Demgem^ ist die Karbidmenge und damit der Gehalt 
an freiein Kohlenstoff nicht nur von der Menge der 
Karbidbildner, sondern auch von den Gehalten an Sau- 
erstoff und Stickstoffabh^gig. Das fOhrt zu entspre- 
chenden Schwankungen der Endfestigkeit nach einem 
Warniwalzen, LdsungsglQhen und Abschrecken auf ein 
ferritisch-raartensitischesZwei-Phasen-Gefflge. 

Dem wirkt die Erfindung dadurch entgegen, daB beim 
Warmwalzen mit einem gewissen ObermaB gewalzt 
wird, das eine Dickenreserve schafft, die ein anschlie- 
Bendes Kaltwalzen erforderlich macht Mit Hilfe dieses 
Kaltwalzens l^t sich dann die vorgegebene Endfestig- 
keit sehr genau einstellen. 

Welches ObermaB im Einzelf all erforderlich ist, hangt 
von der Art des jeweiligen Karbidbildners ab und laBt 
sich durch einfache Versuche feststellen, bei denen der 
Zusammenhang zwischen dem tats&chlichen Karbid- 
bildnergehalt oder auch — was sdiwieriger ist — dem 
Gehait an freiem Kohlenstoff innerhalb der vorgegebe- 
nen Gehaltsgrenzeh und der fflr die gewOnschte Endfe- 
stigkeit notwendigen Dickenabnahme beim Kaltwalzen 
ermittelt wird Dabei ergibt sich ein etwa linearer Zu- 
sammenhang zwischen dem Karbidbildnergehalt und 
der notwendigen Dickenabnahme bzw, dem ihr entspre- 
chenden ObermaB. 

Im einzelnen besteht die Ldsung der obenerwahnten 45 
Aufgabe m einem Verfahren zum Herstellen von Stahl- 
band mit eingestellter Festigkeit, bei dem ein Stahl mit 
0.04 bis 0,06% Kohlenstoff, 
h5chstens 1 Vo Silizium, 

hOchstens 1 Vo Mangan, 50 
13 bis 18% Chrom, 
hdchsteiis 2% Nickel, 

Rest Karbidbildner und Eisen einschlieBiich erschmel- 
zungsbedingter Verunreinigungen 
erschmolzen, der tatsachliche Gehalt an Karbidbildnem 55 
oder der Gehalt an freiem Kohlenstoff iimerhalb des 
vorgegebenen Gehaltsbereichs festgestellt, das Walz- 
QbermaB fOr das anschlieBende Warmwalzen in AbhSn- 
gigkeit vom tatsachlichen Karbidbildner- oder Kohlen- 
stoff gehalt festgelegt, das Band nach dem Warmwalzen 
bei einer Temperatur von 920 bis 1050° C geglQht sowie 
auf ein ferritisch-martensitisches GefOge abgeschreckt 
und auf die vorgegebene Enddicke kaltgewalzt wird. 
Die Gltihzeit betrSgt vorzugsweise 10 bis 60 min, bei- 
spielsweise 15 bis 30 min. 

Die Dicke des Warmbandes schlieBt das sich aus dem 
tatsSchlichen Gehalt an Karbidbildnem oder freiem 
Kohlenstoffergebende ObermaB ein, das beim Kaltwal- 
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zen bis auf die Enddicke diejenige Kaltverfestigung mit 
sich bringt, die zum Erreichen der gewflnschten Endfe- 
stigkeit erforderlich ist 

Somit andert sich bei dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren mit dera Gehalt an freiem Kohlenstoff bzw. Kar- 
bidbildnem innerhalb der vorgegebenen Gehaltsgren- 
zen auch das ObermaB und demgemlB auch die Dicken- 
abnahme beim Kaltwalzen, die alleine dazu dient, das 
ObermaB auszugleichen und die Festigkeit trotz Analy- 
senschwankungen auf einen gleichbleibenden Wert ein- 
zustellen. Das Kaltwalzen dient daher zur analysenab- 
hangigen Festigkeitskorrektur bei einem warmgewalz- 
ten Band 

Wenn es beim Warmwabien zu Abweichungen von 
der in AbhSngigkeit vom Karbidbildnergehalt festge- 
legten SoDdicke (Enddicke plus ObermaB) konmit, er- 
gibt sifch eine weitere KorrekturmSglichkeit, wenn nach 
dem Warmwalzen erfindungsgemiB die Istdicke des 
Warmbandes gemessen und das Warmband alsdann mit 
einer von der Dickenabweichung abh&ngigen Tempera- 
tur geglQht sowie alsdann in der erw&hnten Weise abge- 
schreckt und auf die vorgegebene Enddicke kaltgewalzt 
wu-d 

Auf diese Weise gelingt es durch ein gezieltes Einstel- 
len des ObermaBes beim Warmwalzen fOr jede einzelne 
Charge und ein L5sungsgllihen gegebenenfalls bei 
einer in Abhingigkeit von der Dickenabweichung des 
Warmbandes innerhalb eines vorgegebenen Tempera- 
tur bereichs gewahlten — Gluhtemperatur Ausgangsbe- 
dingungen fdr das abschlieBende Kaltwalzen auf die 
Enddicke zu schaffen, die es erlauben, im Wege einer 
dosierten Kaltverfestigung die gewOnschte Endfestig- 
keit mit hqher Genauigkeit, zumindest aber mit einer 
Toleranz von ± 50 N/mm^einzustellen. 

Enthalt der Stahl beispielsweise 0,25 bis 0,35% TiUn, 
dann errechnet sich das WalzQbermafi in nun nach der 
iFolgenden Gleichung: 

0 = 6.5 . Ti - 1,4 

und die GlOhtemperattu- m Abhangigkeit von der Dik- 
kenabweichung beim Warmwalzen nach der Gleichung: 
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T= -375 .DA-H050in*»C 

In den beiden Gleichungen bedeutet 0 das ObermaB 
beim Warmwalzen, das der notwendigen Dickenabnah- 
me beim Kaltwalzen entspricht, DA die Dickenabwei- 
chung (Abweichung von der Solldicke, die der Enddicke 
plus ObermaB entspricht), T die Glflhtemperatur und It 
der prozentuale Titangehalt 

Ahnliche Gleichungen lassen sich aufgrund einfacher 
Versuche fiir andere Karbidbildner wie Wolfram, Mo- 
lybdan. Vanadium, Titan, Niob und Tantal auf stellen. 

Ein solchermaBen zusammengesetzter und behandel- 
ter Stahl eignet sich insbesondere als Werkstoff fQr 
Schamierband- oder Roilenketten. 

Die Erfindung benutzt somit die Erkenntnis, daB zwi- 
schen dem Gehalt an freiem Kohlenstoff bzw, dem Kar- 
bidbildnergehalt, der Dickenabnahme beun Kaltwalzen 
und deir Gltihtemperatur emerseits sowie der Endfestig- 
keit ein Zusammenhang besteht, der es erlaubt, die ge- 
wfinschte Festigkeit auch dann gleichbleibend zu errei- 
chen, wenn es — aus welchen GrOnden auch immer — 
beim Herstellen des Stahls zu Schwankungen der Kar- 
bidbildnergehalte innerhalb der vorgegebenen Gehalts- 
grenzen kommt Das erfindungsgemSBe Einstellen der 
Festigkeit mit Hilfe der analysengesteuerten Dickenab- 
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nahme beim Kaltwalzen in AbhSngigkeit und gegebe- 
nenfalls auch der Temperatur des Ldstuigsgltlhens in 
Abhangigkcit von der tatsadilichen Dickenabnahme 
beim Kaltwalzen (entsprechcnd dem tatsSchlichen 
ObcrmaB) verhindert so Fehlchargen und ergibt einen 
Werkstoff, der sich durch ein sehr feines Gefugekorn, 
einc hohe Streckgrenze, eine von Charge zu Charge 
gleichbleibende Festigkeit» eine hohe Kaltverformbar- 
keit und nahezu gleiche mecfaanische Eigenschaften in 
Lfings- und Querrichtung auszcichnet 

DemgemaB braucht der Wericstoff nicht chargenwei- 
se auseinandergehalten zu werden. Das hohe Gleich- 
maB der Werkstoffeigenschaften erlaubt eine problem* 
lose Weiterbearbeitung ohne ein Anpassen der Werk- 
zeuge beim Stanzen der Zuschnitte ffir die Plattengiie- 
der. Darllbcr hinaus verringert sich die Zahl der Werk- 
stoffprQfungen und demgem^S auch die Menge des da- 
mit vcrbundenen Priifsdirotts erheblich und ergeben 
sich Ketten mit gleichmSBiger LSnge und hoher Plan- 
hcit Dies fflhrt im Betrieb zu einem stSnmgs- und ge- 20 
rSuscharmen Lauf mit geringem Schinierstoffverbrauch 
und hoher Lebensdauer bei hoher Belastbarkeit 

Der Stahl ffir das erfindungsgemaBe Verfahren ent- 
halt vorzugsweise h5chstens 0,035% Phosphor, 0,025% 
Schwefel, 0,02 bis 0,04% Stkkstoff bei mindestens 25 
0,04% Kohlenstoff undStickstoff. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der beilie- 
genden Zerchnungen des naheren erlautert In den 
Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 eine grafische Darstellung der Festigkeitszu- 30 
nahme in Abhangigkeit von der Dickenabnahme beim 
Kaltwalzen fOr Stilhle der erfindungsgemaBen Zusam- 
mensetzung, 

Fig. 2 den Zusanunenhang zwischen demHtangehalt 
des fertigen Stahls und dem notwendigen ObennaB 35 
beim Warmwalzen bzw. der notwendigen Dickenab- 
nahme beim korrigierenden Kaltwalzen und 

Fig. 3 die notwendige LdsungsgUhtemperatur in Ab- 
hangigkeit von Dk:kenabweichUngen bdm Warmband. 

vile sich aus dem Diagramm der Fig. 1 ergibt, besteht ao 
bei einem erfindungsgemaB zusammengesetzten und in 
herk6mmlicher Weise, d. h. unspeziHsdi warmgewalz- 
ten und warmebehandelten Stahl kein Zusammenhang 
zwischen der Dk^kenabnahme beim Kaitnadiwalzen 
und der damit verbundenen Festigkeitserh5hung. So er- 45 
geben sich ohne Berttcksichtigung des tatsachfichen Ti- 
tangehalts innerhalb des zulassigen Berekdis von 0,25 
bis 035% beispiels weise im Falle einer Dickenabnahme 
von 03 nmi beim Kaltwalzen drei untersdiiedUdie Fe- 
stigkeitserh5hungen, und zwar von 80, 90 und 100 50 
N/mm^, wahrend sidi eine Festigkeitserhdhung von 100 
Wmrr? bei Dickenabnahmen von 03 bis 0,7 mm errei- 
chenlaBt 

Hingegen ergibt sich bei dem erfindungsgemaBen 
Stahl im Bereich seines Titangehalts von 0,25 bis 0^5% 
stets dieselbe Festigkeit, wenn mit Hilfe des tatsachli- 
chen Titangehalts des fertigen Stahls aufgrund der Dia- 
gramme der Fig. 2, die Dickenabnahme beim Kaltwal- 
zen und gegebenenfalls gemaB Fig. 3 die Gltihtempera- 
tur beim LSsungsglQhen eingesteilt wird. Die Dickenab- 
nahme und die GlOhtemperatur brauchen nicht punkt- 
genau eingehalten zu werden; vielmehr sind Abwei- 
chungen von ± 25''C und ± 0,10 nmi mdglich, ohne daB 
sich einc signifikantc Anderung der Festigkeit ergibt . 

DemgemiB erlaubt das erfindungsgemaBe Verfahren 65 
eine Festigkeitskorrektur sowohl beim Ldsungsglflhen . 
als auch beim Kaltwalzen. Mit Hilfe des erfindungsge- 
maBen Verfahrens laBt sich daher stets dieselbe Festig- 
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keit erreichen, und zwar unabhangig von dem Titange- 
halt innerhalb der er&dungsgemaBen Grenzen von 
0,25 bis 035%, Daraus ergibt sich, daB beim Erschmel- 
zen des Stahls ledigUch diese Gehaltsgrenzen eingehal- 
ten zu werden brauchen; auf den tatsachlichen Utange- 
halt kommt es hingegen nicht an, wdl die gewflnschte 
einheitliche Endfestigkeit aufgrund des tatsachlichen Ti- 
tangehalts beim Kahwalzen eingesteDt wird Dickenab- 
weidiungen beim Warmwalzen lassen sich zudem durch 
die Wahl der GlOhtemperatur innerhalb des vorgegebe- 
nen Rahmens von etwa 920**C bis 1050**C ausgleichen. 

Patentansprilche 

1. Verfahren zum Herstellen von warmgewalztem 
Stahlband mit eingestellter Festigkeit, bei dem ein 
Stahl mit 

— 0,04 bis Ofie% Kohlenstoff, hCchstens 1% 
Silizium, hochstens 1% Mangan, 13 bis 18% 
Chiom, hdchstens 2% Nkke], Rest Karbidbikl- 
ner und Eisen einschlieBlich erschmelzungsbe- 
dingter Verunreinigungen erschmolzen, 

— der tatsacfaliche Karbidbildnergehalt inner- 
halb der vorgegebenen Gehaltsgrenzen fest- 
gestellt, 

— ein WalzQbermaB fttr ein anschlieBendes 
Warmwalzen in Abhangigkeit vom tatsachli- 
chen Karbidbildnergehalt festgelegt, 

— das Warmband bei einer Temperatur von 
920 bis 1 050* C Idsungsgeglttht sowie 

auf ein ferritisch-martensitisches Geffige 
abgeschrecktund 

bis auf die vorgegebene Enddicke kaltge- 
walztwird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeidmet, daB die Istdicke des Warmbandes gemes- 
sen und das Warmband mit einer von der Dicken- 
abweidiung abhangigen Temperatur innerhalb des 
Tenq)eraturbereic^ von 920 bis lOSO^'C 15sung$ge- 
giOht sowie anschliefiend abgeschreckt und kaltge- 
walztwirA 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi das WalzQbermaB beim Warm- 
walzen in mm nach der Gleichung 

0-6,5-ri~l,4 

festgelegt wird 

4 Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die GlOhtemperatur nach der 
Gleichung 

T- -375 -DA + 1050in*C 
bestimmtwird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4 unter Ver- 
wendung eines Stahb mit h5chstens 035% Titan, 
is. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5 
unter Verwendimg eines Stahls mit 
hochstens 0,035% Phosphor, 
hdchstens 0,025% Schwefel, 
0,02 bis 0,04% Stickstoff, 
mindestens 0,04% I&ohlenstoff und Stickstoff. 
7. Verwendung eines nach dem Verfahren der An- 
sprOche 1 bis 6 hergestellten Kaltbandes als Werk- 
stoff zum Herstellen von Schamierband- oder Rol- 
lenketten. 
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